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Verfahren rum Harten und Stabilisieren von Holz 

Holz wird nach Trocknen auf einen Feuchtigkeitscuotienten 
unter dem Fasersattigungspunkt durch Erhitzen auf 
120-150° C behandelt, urn die Ligninkcmponer.te zu erwei- 
chen, wonach das Holz durch Pressen bei einer Temperatur 
von 120-150° C und einem Oruck von 5-30 MPa komprimiert 
wird. In dieser Weise wird die Festigkeit des Holzes in 
bemerkenswertem Grad erhSht. und gleichzeftig erhalt man 
ein in groBerem AusmaO hydrophobes Produkt (31 48 1 20) 
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Verfahren zum Harten und Stabilisieren von Holz 



Patentanspriiche : 

-■) 

1. Verfahren zum Harten und Stabilisieren von Holz, das 
auf einen Feuchtigkeitsquotienten unter dem Fasersattigungs- 
punkt getrocknet ist, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Holz auf eine Temperatur von 75-160 C, vorzugs- 
weise 120-150°C, erhitzt wird, urn die Ligninkomponente 

5 darin zu erweichen, und im Anschluss an das Erhitzen durch 
Pressen bei einem Pressdruck von 5-100 MPa, vorzugsweise 
5-30 MPa, verdichtet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g e k e n n - 

10 zeichnet, dass das Holz in herkommlichen Trocknern 
fur Schnittholz oder Furnier erhitzt wird. 



3 . Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Holz nach dem Erreichen der 
15 genannten Temperatur wahrend einer Zeit von 0,1-60 sek „ 
gepresst wird, { 
JB/BS . 
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4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 3 , dadurch g e - 

"k e n n z e i c h n e t, dass der gesamte, aus Erhitzen 
und Pressen bestehende Behandlungsprozess als ein kon- 
tinuierlicher Fertigungsprozess ausgef iihrt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, 3 oder 4, dadurch g e - 
kennzeichnet, dass das Holz Furnier 1st, das 
auf eine Texnperatur von 120-150°C erhitzt und danit in 
einem kontinuierlichen Fertigungsprozess in einem Walzwerk 
bei einer Temperatur von 120-150°C und einem Pressdruck 
von. 7-30 MPa wahrend einer Zeit von 0,5-fiO sek verdichtet 
und dann auf Zimmertemperatur gekiihlt wird. 
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Die Erf indung betrif ft ein Verfahren zum Harten und Stabi- 
lisieren von Holz, vorzugsweise Furnier f um die mecha- 
nischen Eigenschaf ten des Holzmaterials und insbesondere 
dessen Druckf estigkeit und Oberf lachenharte zu verbessern. 

5 

Es ist schon bekannt, Holz dadurch zu harten und zu stabi- 
lisieren, dass man die Poren in gewissem Ausmass mit mono- 
meren chemischen Verbindungen ausfullt, die dann in situ 
polymerisiert werden. In dieser Weise kann also das Zell- 

10 gewebe durch Kunststof fprodukte verstSrkt werden , die 

innerhalb gewisser Grenzen je nach den an die erwiinschten 
Eigenschaften des fertigen Holzmaterials gestellten An- 
forderungen gewahlt werden konnen, Derartige Impragnier- 
ungsverfahren sind meistens ziemlich teuer, und. ausserdem 

15 wird das natUrliche Aussehen des Holzes in einer gelegent- 
lich unerwlinschten V7eise verandert. 



Durch z.B. die SE-PS 216 911 ist ausserdem das Stabili- ^ 
sieren und gleichzeitige Tjrocknen von Holz mit einem 

20 Feuchtigkeitsquotienten Uber dem Fasersattigungspunkt 
bekannt, indem man bei einer Temperatur von 110-200 C 
senkrecht zur Faserrichtung des Holzes einen Pressdruck 
von hochstens 100 kg/cm ausiibt. Das Trocknen kann in 
gewissen Fallen angeblich wahrend 0,5-5 h durchgefuhrt 

25 werden. 

Durch die SE-PA 7805483-0 ist es bereits bekannt, die 
Harte und andere mechanische Eigenschaften von Furnier 
zu verbessern, indem man auf das Furnier einen Pressdruck 
30 der Grossenordnung 150-350 MPa ausiibt. Eine solche Be- 

handlung soil angeblich eine annahernd maximale Verdicht- 
ung des Furniers bewirken und bedeutet somit eine betracht- 
liche Verminderung der Furnierdicke. 

y 

35 Betrachtet man. Holz aus chemischen und mechanischen 

Gesichtspunkten, kann festgestellt werden, dass das Holz- 
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gewebe in chemlscher Hinsicht aus Cellulose , Hemicellulose # 
Lignin und ggf . Har2en f Terpenen und Gerbstoffen besteht, 
wahrend es in mechanischer Hinsicht eine Konstruktion ist, 
die aus Stof f en mit weit verschiedenen Eigenschaf ten zu- 
5 sammengesetzt ist. Das Celluloseskelett kann an sich nur 
Zugkrafte aufnehraen. Damit es auch Druckkraften wider- 
stehen kann/ muss ein Ausdriicken der schwacheren Cellulose- 
strSnge verhindert werden r was dadurch ermfiglicht wird, 
dass sie in Lignin eingebettet sind. Der Ligningehalt von 

10 - Holz ist deshalb fur die Druckf estigkeit von aller- 
gross ter Bedeutung. Auf diese Tatsache hat bereits 
Trendelenburg in seinem Buch "Das Holz als Rohstoff", 
Leipzig-Berlin, 1939, hingewiesen, in dem anhand von 
Diagrammen und Zahlen gezeigt ist, dass ein hoherer 

15 Ligningehalt im Holz eine bedeutende Erhohung der Festig- 
keitseigenschaften herbeifuhrt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, mit Hilfe des 
eigenen Lignins des Holzes die ZellwMnde noch weiter zu 

20 verfestigen, und die Erfindung grundet sich auf die Tat- 
sache, dass das Lignin bei etwa +75-100°C zu erweichen 
beginnt, wahrend die Cellulose bei Teroperaturen von 
/ zwischen +10 0°C und +250°C im wesentlichen intakt ver- 
bleibt. Bei Temperaturen von bis zu +75°C ist das Lignin 

25 dagegen sehr hart und verhaltnismSssig sprode, wahrend 
die Cellulose flexibel ist. Die Aufgabe der Erfindung 
wird dadurch erreicht, dass das Holz auf eine Teraperatur 
von 75-160°C, vorzugsweise -120-150°C, erhitzt wird, um die 
Ligninkomponente darin zu erweichen, und im Anschluss an 

30 das Erhitzen durch Pressen bei einem Pressdruck von 5-100 
MPa, vorzugsweise 5-30 MPa, verdichtet wird. 

Die Erfindung macht also von den obengenannten Eigen- 
schaf ten des Holzes Gebrauch, und es hat sich iiber^ 
35 raschenderweise gezeigt, dass das verdichtete Volumen von 
bei einer Temperatur von zwischen +75°C und +160 C mit 
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einem Druck von zwischen 5 und 20 MPa verdichtetero Holz 
auf etwa die Halfte des Ursprungsvoluraens reduziert 
werden kann, gleichzeitig wie die prozentuelle Steigerung 
des Lignins in den verdichteten Teilen eine betrSchtliche 
ErhShung der Festigkeit herbeifUhrt. Ausserdem tragen die 
im Holz anwesenden Terpene und Harze dazu bei, die Holz- 
struktur zusammenzubinden und ein in grosserem Ausmass 
hydrophobes Produkt zu schaffen, wodurch das Holzmaterial 
gegen Feuchtigkeitsschwankungen unempfindlicher wird. 

Die Erfindung ist nicht auf irgendwelche besonderen Holz- 
arten begrenzt, sondern lasst sich auf verschiedene Arten 
von sowohl Laubholz als auch Nadelholz anwendenv 

15 Die Erfindung ist im folgenden anhand eines Ausf tthrungs- 
beispiels naher erlautert. 

BEISPIEL - 

Im Zusammenhang mit dem Trocknen von Furnier wurden etwa 
20 3 mm dicke Furniere aus Kiefernholz von einem kontinuier- 
lich arbeitenden Furnier trockner mit einer Betriebs- 
temperatur von +150°C genommen. Mit beibehaltener Tempera- 
tur wurden die Furniere in einer Walzenpresse gepresst, 
ebenfalls bei einer Be triebs tempera tur von +150°C. Die 
25 Presszeit wurde auf 1 sek berechnet, und der Pressdruck 
betrug 18 MPa. Nach dieser Behandlung wurden formstabile 
Furniere erhalten, die eine bemerkenswert hohere Harte 
hatten • 

30 Furniere, die auf einen Feuchtigkeitsquotienten von 9% 

getrocknet und dann sofort gemass der Erfindung verdichtet 

worden waren, hatten nach Kiihlen auf Zimmertemperatur eine 

2 

HSrte von 7 kg/mm „ wahrend ein nur auf einen 9%-igen Feucht- 
igkeitsquotienten getrocknetes Furnier nach dem -Kiihlen auf . 

2 

35 Zimmertemperatur eine HSrte von l f 5 kg/mm hatte. 



Best Available Copy 



